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ESCALA. 1:2 
.liateri.al a Trabajar: Acero de construcción St- 37 
-ierrarn ientas: Juegos de machos de diam.1/4" NC y 3/8 NC Volvedor 
n s trurnentos: Calibrador pie de rey - Escuadra de · 90º -
Calibrador de roscas - Reqlilla qra duada 
,1'aqui.naria y Equipo: Prensa de base giratoria - Aceitera 
PLAN D E Tl~ABAJO 
QUE SE HACE + COMO SE HACE Sujetar bien la pieza. ! En la pren sa paralela de base gira-
¡ toria. 




Seleccionando l os ma chos y volvedo-
res. 
In íc i ar el roscado seqún plano. Colocando el macho # 1 perpendicu-
lar con el volvedor. 
Ejecutar el roscado 
ta su terminación. 
:r:RVACION ES : 
comp l eto has- Pasando los tres machos e introdu 
Comprobar. lciendo el tornillo para comproba~ . 
1 
Los machos se deben meter en orden (No. 1- 2-3 res-
pectivamente. 
No se deben forzar para no correr el riesgo de 
romperlos. 
No se debe usar un volvedor desproporcionado al t a-
maño de los machos. 







REF 1 ÍÍC~~B S~I lNFORiviACION TECNOLOGIC..A : 
~~ ROSCAS 
D . . ..... f> maci·o'n (Nociones, Ti pos, Nomenclatura) 1v1s1on ue rogra ·- , 267 
El roscado·es el establecimiento de una ranura helicoidal de for 
ma especial (tri!lngu1ar, cuadrada, trapecial, etc.), alrededor 
de un cili ndro para obtener el tornillo, o en el interior de un 
agujero para obtener una tuerca. 
Fi g. l 
FERF'1L 
El pe rf il indica 1a forma de la sección del filete de la 
rosca, en un plano que contiene el eje del tornillo. 
1. TJt.i..a.n.gu.ta.I! ~ 
ci6nt uniones, tubos. 
tornillos y tuercas de fi-
2. 
3. 
T~apecia! ~ órganos de comando de las 
máquin a~-herramientas (para transmis-i6n y_movim iento 
suave y uniforme)~ husillos, prensas de estampar. 
Cua.d1ta.do J ~ r~ ~. en desuso, per:o se aplica en "7,J?f)rp ,.777//· 
tornillos de piezas sujetas a choques y grandes es -
fuerzos (prensa). 
4; Viente de Sie~~a ~~ cuando e l tornillo 
ejerce gran esfuerzo en un solo sentido 9 como en pre~ 
sas v gatos. 
5. Re.don.do~· torniilos de grande s rli !metros 
que deben soportar 9randes esfu erzos. 
SENTIDO DE DIRECCION DEL FILETE 
El · f i l e te p u e de ten e r do s s e n t i do s de d ·: r ~ ·, e i 6 .º . 
Mirando el t ornillo en posl ci6n=-- ___ __Jl-
REF. INFORMAClON TECNOLOG!CA: 
ROSCAS [§] 
División de Programación 
(Nociones, Tipos, Nomenclatura) 268 
El fil e te asc i ende de izq ui e rda u derec ha (observar el 
dibujo en po s ición vertical}. 
Fig. 2 ROSCA DERECHA 
E1 filet~ asciende de de recha a i zquierda. 
Fig. 3 ROSCA IZQU!ERCA 
NOMENCLATURA DE LA ROSCA 
Indep(:ndiente de s u \i SO~ 1a; r0scc;$ t ft~ ¡~ . .::: r; 1..; s rni smcs 
eleme .. tos (fiq. 4), var i an do apenas e ·,~ s ·.; f o rm a y di -
mensiones. 
p = paso 
d - diámetro externo 
n1= diámetro in~ crn o (núcleo) 
d 2= diámetro de flancos 
~= ánqulo de los flancos 
f = raíz del filet e 
h =alt ura del file te del torni110 
L.....---------------------·---·--~- ·~--- ' ···- ----~----' 
·r 
1 @ INFORMACION R~~~~~LOGICA , 
Divis•ón de Programación (Nociones, Tipos, Nomenc la tura) 
¡ 
h1= Altura del filete de la tuerca 
1 =ángulo de la hélice 




a = avance (desplazamiento longitudinal de la tu erca o el 
torni11o en una vu elta) 
D = diámetro del fondo de la tuerca 
D1= di ámet ro de1 aqujero de la tuerca 
OBSERVACION 
Paso: Es la dista ncia entre dos 
filetes consecuti vos medidos pa-
ralelamente al eje, entre puntos 
correspondientes. 
SiS TEMAS PA RA DETERMINAR El PASO 
l. Con verificadores de rosca en mm (fig. 
6) y en hilos/!" (fig . 7), segGn el 
sistema de roscas. 
Fio_1íl 
2. Con reglillas y calibradores (fiqs. 8 y 9). 
l" = 25,4 mm., el paso en mm de l a figura 10 
p = l "/4 hilos o p = 25,4 = 6,35 mm. 4 
En pulqad a : p = 1 "/8 hilos o 1/8 !I 
A 
o l 






r-;~ INFORMACION TECNOLOGICA : REF 
~ TORNILLOS, TUERCAS Y ARANDELAS 
División de Programación 
Son piezas metálicas empleadas en la unión de otras piezas. El 
tornillo (fig. 1) está formado por un cuerpo cilfndrico roscado 
y una cabeza en varias formas; las 
tuercas (fig. 2) son de forma pri~ 
m&tica y cilfndrica, con un aquje-
ro roscado por donde se introduce 
el tornillo. La ~randela es una 
pieza cilfndrica, de poco espes or , 
con un aqujero en el cer ~ ro oor 
donde pasa el cuerpo del tornil l o 
(fiqs. 3, 4 y 5 ) . 




i ... ~ 
1 u 
Fi g. 1 














Los torn i llos y tuercas sirven para unir piezas como en la figura 




cut dll 1'lf'x.1yri1nl 
d;,;I ton~rll\' 
Fig. ó 
1 r. ~o . 
Fi g. 7 
\Pieza con ogu¡ero 
roscado 
.REf. ~ INFODtACION TECNOLOGICA: 
TORNILLOS, TUERCAS V ARANDELAS 
~ • Plogr.-.clói. 272 
Las tuercas sirven para d?-r apriete en las uniones de piezas; 
en algunos casos, sirven para regulación. 
Las arandelas sirven para proteger la superficie de l as piezas. 
evita r deformaciones en las s uperficies de contacto {ara ndelas 
planas) y también de acuerdo con su forma, evitar que la tuerca 
se afloje (arandel as de sequridad ). 
h1 =d 
Fi g . 8 
TIPOS VE TORNILLOS 
Las figuras 8 a 18 presentan l os principales tipos de 
tornillos. Las figuras presentan la forma y especifi-

















r--~ lNFORMACIO~ ,. TECNOLOGlCA :. · . 
~ TORNILLOS, TUERCAS Y ARANDE LAS 
D11115i6n de Programación 
~" / 1' ! \ 
I lil \ \ · m· · t · 
·, ~ > I 
\'·-JJ.L~/ 
Fig . l l Cabez a 
redonda, de r-;"' · 
nura .. 
'3(J º pa;o d < 12 mm 
F ~ q. t~: 1 Cabeza 
aw:l1;1nada de 
e_·¡; r·- . ,., '-!-" . 
l
_J. __ T_ ......... . . 
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. i i i g. 15 
1 1 ! f 
'<::::±::J;l Cabeza 
cí 1 fodri c1 re-
donda. 
TIPOS VE TUERCAS 
Las fi~uras 19 a 24 presentan los principales tipos de 
t u·erca s. 





hexagona 1 . con 
ranuras radia les. 
F ·¡ 9 . 2 3 : \:l' 1 .: ¿¡ 
de ilkJr ipo';a . 





l ~ INFORMACION TECNOLOGICA: 
~ TORNILLOS, TUERCAS Y ARANDELAS 
Ohti.srón dQ> Programación 2· 7 4 
TIPOS VE ARANVELAS 
Las arandelas se clasifican ~eneralmente en: 
LU.tu: (fi9s. 25 y 26) 
Ve P~e&i6~: (fiqs. 27 y 28) 
E~~~eltada~: (fiqs. 29 a 32) 
e§) @ ~ (Q) 
Fig. 25 Fig. 26 Fig. 27 Fl g. 28 




Fi g. 29 Fi g. 30 Fi g. 31 Fi3. 32 
La tabla si~uiente presenta las dimensiones de los ele-
mentos de uni6n de piezass en sus valores más comunes. 






C: ' E · ~. 6 
1 
F0, mulos 




WHITWORTH (Normal) METR!CA (No1mal ) 
- Tornillo v Tuerca Ar®dela Tornillo y Tuerca Arandela 
t-:d'"'"'~~e-x-te-r~o) E e ·- - o h D h f · d(9' externo) E _e
1 
1 a b D h f 
3/32 11 5 5, 8 2 '2 2 , 5 6 1 o, 3 2, 5 2 4 f 5 5-, 2-4"-1 ,-5-'-_2 __ ..¡_.,_8---1---0-, 3--~3 
1/8" 6 6,9 2,5 3 ªl 0,5 3,5 3 6 6,9 2,5 3 8 0,5 4 
5/32 11 8 9,2 2,8 3,2 10 0,5 4,5 4 1 8 9,2 3,5 4 10 0,5 5 
3/16 11 9 10,4 4 5 12 0,8 5 5 9 10,4 4 5 12 0,8 6 
1/4" 11 12,7 5 6,5 14 1,5 7 6 11 12J 5 6,5 14 l,5 7 
5/16 11 14 16,2 6 8 18 2 8,5 7 11 12,7 5 5,5 14 1,5 8 
3¡'81! 17 19,6 7 10 22 2,5 10 8 14 16,2 6 8 118 2 9 
7/16" 19 21,9 8 11 24 3 11,5 9 17 19,6 6 8 18 2 10 
1/2 11 22 25,4 9 13 28 3 13 10 17 19,6 7 10 22 2,5 11 
.5/8 11 27 31 '2 12 16 34 3 17 11 19 21 , 9 7 10 24 2' 5 12 
3/4 11 l 32 36f9 14 19 40 4 20 12 22 25,4 9 13 28 3 13 
7/8" 1 36 41,6 16 23 45 4 23 14 22 25,4 10 13 28 3 . 15 
1 l1 41 47, 1 18 26 52 5 26 16 27 1 31 , 2 12 16 34 3 17 1 
11;13 11 46 53,l 21 29 58 5 30 18 32 36,9 14 19 40 4 19 
l 1/4 " 50 57,7 23 32 62 5 33 20 32 36,9 14 19 40 4 21 
1 3/8" 55 63 , 5 25 35 68 6 36 22 36 41,6 16 23 45 4 23 
1 l/2 11 1 60 69,3 27 38 75 6 40 24 36 41,6 16 l 23 45 4 25 
1
11¡ 5/l3 11 65 75 30 42 80 7 43 27 41 47,3 18 ¡ 2611 ;,;¡51:'28 5 28 
3/4" 70 80,8 1 32 45 85 7 46 30 46 53,l 21 29 5 31 
1 7jt3 11 75 86,5 34 4S 92 8 49 1 33 50 57,7 1 23 32 62 5 34 
2 11 80 92,4 36 50 98 8 52 36 55 63,51 25 35 68 6 37 
.2 1/4 11 ss 98 40 54 rns 9 sa 39 60 69,3 . 27 38 75 6 40 
2 1/2 11 95~10 45 60 120 10 65 42 65 75 '30 42 80 7 431 
2 3/4¡¡ 1105 121 48 65 1135 11 72 45 70 80,8 32 45 85 7 461 






L Los dimensionas en mil(metro son aproximadas. ¡~1H 
___________ _.._ _ __l_i 
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División de f' .. :·. ' " 
r· 
1 ........... .. ~ .... .,,. -·-........ ·- ..... •·-·-------......1"----·--------f 
Son herrami entas de corte, constru~das de acero especial, con 
rosca similar a un tornillo, con tres 6 cuatro ranuras lonaitu-
dinales. Uno de sus extremos termina en cabeza de forma cuadra-
da. Estos machos generalmente se fabrican en jue~os de tres: 
dos son de punta cónica y uno totalmente cilfndr ico (fios. 1, 2 
y 3). 
la conicidad del macho nOmero 1 es más acentuada que el nümero 2, 
par~ facilitar el inicio de la rosca v la introducci6n proqresi-
va. 
Los machos son utilizados para abrir roscas internas. 
Los jueao~ de ma cho ~ de ros ca para tubo~ gener alment e son de ma-
chos oara roscas paralelas y de un macho para rosca cónica. 
OBSERVAC IONES 
1. La rosca oaralela de tuberfa NPS se usa para uniones que no 
transprrtan flufdos. 
? ~~s las roscas cón icas par ~ tubo se usa n para uniones que 





Sistema de ro sca. 
Su aplicación. 
Paso en mm o nú-
me ro de hi1 o s por 
pulqada. 
Diámetro externo. 
Diámetro de 1 a 
...~·:.; p ~ -~,e: " 
Sentido de 1 a 
rosca. 
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~· INFORMACION TECNOLOGlCA: 
MACHOS DE ROSCAR 
REF 
División de Programación 
Si~tema de. Ro~c.a: 
Se refie re a l o ~ iqen del sistema; los más empleados son: 
Métrico 
Whitworth 
Americano o Seller 
J 
278 
Para cada diámetro corresponde un paso fino y ordinario o normal 
(en algu nos casos, pa~os especiales). 
Apli.c.a.c.i.6n: 
Se refiere a si es para roscados de tuerc•s o tubos. 
También llamado diámetro nominal, se refiere al diámetro externo 
de la parte roscada. 
[ 
Norma 1 (1) 
MétJt.lco~ 
Fina (2 ) 
Macho~ Para torn il 1 os 
CtJ h.i:t.wo ll:t h 
Para tubos 
(Normal 11 NC" 
Ame.Jt.lc.ano l 
o s ef.le.Jt 
Fina 11 NF 11 
[
Norma 1 
Fina · · 
'----------~-- --~---------------------
l 
(1} Ejemplo: M 20 x 2 .5 
( ...,' ¡:' • 1 ~J .. Jemp o: M 10 X 1 
Vi4me~~o de la Eapiga: 
En donde M = rosca métri ca 
20 = diámetro nominal en mm 
2. 5 = pa so en mm. 
Esta caracterfstica especial "NS" indica si el macho sirve o no 
pa ra roscar agujeros más larqos que su parte roscada, pues ex i s-
ten machos que tienen el diámetro de la espiga igual o mayor que 
el di ámetro de ;a parte roscada y machos con la espiga de diáme-
tro menor que la parte roscada. 
Sentido de la ~o~ca: 
Se refiere al sentido de la roscas si es derecha o izquierda. 
l. Sel. º-C.c,[ón de lo.ó Ma.c.ho.6 ti B1to c.a.-0 : 
1 i 
Para roscar con machbs, es muy importante saber ~eleccionar los 
machos y la broca , con la cual se debe hacer el aguje~o para ro~ 
car~ asf como el tipo de lubricante o refrigerante que se usará 
de cor 
genera1mente se escogen de acuerdo con las especifica-
d1 buj~ de la pieza que se est á construyendo o de acuer 
inst rucc iones recibidas. 
Se puede tambié~~ tomar como referencia el tornillo qu e se va a 
utilizar. 
Condicione~ de U~a: 
(M irar tablas) Los machos para ser usados deben estar bien afi-
lad os y tener los filetes e n buen estado. 
·' ·· -· ··-- ----- ·--····----~ -·· · - ···--~--~--·--·----- ---------J 
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Con.6 el{.v a c..l 6 n : 
Pa ra conservar los machos en buen estados se de ben limpi ar des -
pués de l uso, evi t ar cafdas o choques y gua rdarlo s separado s en 
s u es tuche. 
VO CAB ULARIO TECNICO 
Ro¿ e ah - Filetea r 
/Li. lo - Fi 1 e te 





ROSCA METRICA ISO PASO ORO!NARIO 
EJomplo: Ros co ~!4,pora roscar ;;on macho¡ el a91Jjero de le tuerca so hace con 
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l_~_ B ~ ROSCAR CON MACHOS A MANO ~-- ·--j 
DíYisfón de Pro~rsm~:}ón __ ·__ ~ ~-~-
¡ · 
1 
la e j ecución de roscas internas. para introducir torn.illos de 
diámet r os determinados se hace con un 
jueqo de machos en aqujeros previame~ 
t e ejecutados. Los machos se introdu 
cen pro gresivamente por medio de movi 
mientos circulares alternativos trans 
mitidos por un volvedor (fig. 1). Se 
hace en la construcci6n de br~das, 
tuercas y piezas de máquinas en gene-
. a 1 . 
PROCESO DE EJECUCION 
12 Paso - Sujete la pieza en la prensa. 
OBSERVACION 
Fi q. 1 
Siempre que sea posible, el a9ujero para roscar debe 
colocarse en posición vertical. 
22 Paso - Inicie la ~oAca. 
a Tome el primer macho. 
b Coloque el primer macho en el volvedor, 
OBSERVACION 
El t amaño del volvedor debe ser proporcionado al tama-
ño del macho. 
e In troduzca el macho en el agujero girándolo en fo~ 
ma continua hasta iniciar el corte (teniendo en 
cuenta el sentido de la rosca). 
3~ Paso - Comp~uebe la pe~pendicuta~~dad (fi9. 2) y corrija si 
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El lubricante debe selec 
c i onarse seqQ~ l as carac 
terísticas de l material 
Cuando nbte que la resis 
ten e i a a 1 · e o r te es e l e va 
das gire el macho en se~ 
tido contrario para oue-
brar la viruta ( fiq. 3 ). 
52 Paso - TeJr..m..tne la Jt o6ea. 
a 
b 
Pa ~e el sequ ndo macho 
con movimientos circula 
res alternativos. 
Pase el tercer macho con 
movimi~nto circular con-
t inuo. · ·. ·· 
OBSERVACION 
En el caso de roscar a9 uje- · 
ros sin salida, gire e l ma -
cho con más cuidado cuando 
vaya lleoando al final para 
evitar quebrar 1 o ( fi q. 4.) y 
tenqa referencia de cuanto 
deb e int r oducirlo. 
Fig. 3 
Fig. 4 
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